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Patentanspruche 




1 . JVerf ahren zura Pressen von aus Backlackdrahten ge- 
/ wickelten Wicklungen von fiir elektrische Maschinen be- 

stimmten Statoren vor und/oder wahrend des dem Ver- 
backen der Backlackdriihte miteinander dienenden Er- 
hitzens der Wicklung durch Stromwarme, wobei das 
Pressen der Wicklung mittels axialem Druck und mittels 
durch in die Nuten des Stators eingefiihrte PreBlamei- 
len ausgeiibten radialen Driicken erfolgt, d a d u r c h 
gekennzeich.net, dafi auf mindestens einen 
Wickelkopf mittels einer bewegliche PreBsegmente auf- 
weisenden AuSenradialpreBvorrichtung zusatzlich im 
wesentlichen radiale. PreBdrucke aufienumf angsseitig aus- 
geubt verdan . 

2. PreBwerkzeug zur Durchfiihrung des Verfahrens nach An- 
spruch 1 , welches zwei Formhalf ten , deren Langsachsen 
miteinander fluchten, zur Ausiibung einander entgegen- 
gerichteter axialer Driicke auf die an Formflachen von 
ihnen anliegenden Wickelkopfe der Wicklung des Stators 
aufweist, indem mindestens eine Formhalf te axial ver- 
schiebbar ist, welches PreBwerkzeug ferner eine 
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InnenradialpreBvorrichtung mit radial gefiihrten und 
in die Nuten des Stators radial bewegbaren PreBla- 
mellen zum Pressen der in den Nuten befindlichen Spu- 
lenseiten der Statorwicklung aufweist, dadurch ge- 
kennzeichnet, daJ3 mindestens einer Formhalfte (11,12) 
eine AuBenradialpreBvorrichtung (21, -22) zugeordnet 
ist, die PreBsegmente (30;31) aufweist, die ais aus- 
wartigen Stellungen, in denen sie sich im Abstand 
von dem betreffenden Wickelkopf (17; 18) der Wicklung 
(19) bef indent in PreBstellungen bewegbar sind, in de- 
nen sie den Wickelkopf von auBen her im wesentlichen 
radial pressen. 

3. PreBwerkzeug nach Anspruch 2, dadurch gekennzeichnet , 
daB die Formhalfte einen Formf lachenbereich aufweist, 
der sich innenseitig eines zu pressenden Wickelkcpfes 
befindet und an den die PreBsegmente (30; 31) den Wickel- 
kopf anpressen. 

4. PreBwerkzeug nach Anspruch 2 oder 3, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die PreBsegmente (30;31) der 
AuBenradialpreBvorrichtung (21;22) in ihren PreBstel- 
lungen einen den betreffenden Wickelkopf (17; 18) un\- 
fassenden, geschlossenen oder nahezu geschlossenen 
Ring bilden. 

5. Werkzeug nach Anspruch 2, 3 oder 4, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die einer Formhalfte zugeordnete AuBen- 
radialpreBvorrichtung (21;22) insgesamt drei bis sechs PreB- 
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segmente (30;31) aufweist, die in Umf angsrichtung der 
betreffenden Formhalfte in einer einzigen ringformi- 
gen Reihe nebeneinander angeordnet sind. 

6. Werkzeug nach einem der Anspriiche 2 bis 5, dadurch 
gekennzeichnet , daB die PreBsegmente (30; 31) an 
schwenkbar gelagerten Hebelnv vorzugsweise an Winkel- 
hebeln (26; 27) angeordnet sind. 

7. Werkzeug nach Anspruch 6, dadurch gekennzeichnet, 
daB die Schwenkachsen der Hebel der betreffenden 
AuBenradialpreSvorrichtung (21;22) tangential zu 
einem zur Langsmittelach.se der betreffenden Form- 
halfte (11,-12) konzentrischengeometrischen Kreis 
verlauf en. 

8. Werkzeug nach einem der Anspriiche 2 bis 7, dadurch 
gekennzeichnet, daB es einen zu den Langsachsen der 
Formhalften (11,12) gleichachsigen Langsmitteldorn 
(40) aufweist, der durch sein axiales Verschieben alle 
PreBvorgange durchfiihrt und einen kegelstumpf formigen 
Bereich (42) aufweist, welcher dera Auswarts verschie- 
ben der PreBlamellen (44) der innenradialpreBvor- 
richtung (35) dient. 

9. Werkzeug nach Anspruch 6 oder 7 und 8, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB das einzelne PreBsegment (30; 31) 
an einem Ende eines Armes des betreffenden Winkel- 
hebels (26;27) angeordnet ist und daB der andere Arm 
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dieses Winkelhebels sich in Richtung auf die Langs- 
achse der betreffenden Formhalfte (11; 12) zu er- 
streckt und sein dem Pressen des Wickelkopfes 

dienendes Schwenken durch einen Stossel (33; 34) 
gegen die Wirkung von Federmitteln. bewirkbar ist, 
welcher durch den Langsmitteldorn (14) Oder ein durch 
inn axial bewegbares Glied (45) betatigbar ist. 

0. Werkzeug nach Anspruch 9, dadurch gekennzeichnet , 
da/3 die in der einen Formhalfte (12) axial gerade- 
gefiihrten Stossel (34) durch an der anderen Form- 
halfte (11) angeordnete Widerlager (50) abstoppbar 
und im Gefolge hiervon bei weiterer axialer An- 
naherung der beiden Formhalften die Preflbewegungen 
der ihnen zugeordneten Winkelhebel bev.'irken, welche 
V7inkelhebel an der diesen Stosseln zugeordneten 
Formhalfte schwenkbar gelagert sind. 

1. Werkzeug nach einem der Anspriiche 8 - 10, 
dadurch gekennzeichnet, daS in einer zylindrischen 
Ausnehmung einer Formhalfte (11) ein Kolben (45) 
koaxial zur Langsachse des Langsmitteldornes (40) 
axial beweglich angeordnet ist, der dem Verschieben 
der in dieser Formhalfte (11) geradegef uhrten Stossel 
(33) dient und durch den Langsmitteldorn 
verschiebbar ist. 
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12. Werkzeug nach einem der Anspruche 2 bis 11, dadurch 
gekennzeichnet, da8 Stellmittel (38; 50) zura 

Verstellen der PreBendstellungen der PreBsegmente (30; 31) 
der AuBenradialpreBvorrichtung (21, -22) vorgesehen sind. 

13. Werkzeug nach einem der Anspruche 2 bis 12, dadurch 
gekennzeichnet, dafi eine Formhalfte (1 1) unbeweglich ge- 
halten ist. 

14. Werkzeug nach einem der Anspruche 2 bis 13, dadurch 
gekennzeichnet, dafi die einer axial e Prefibewegungen 
ausfuhrenden Formhalfte (12) zugeordnete AuBenradial- 
preBvorrichtung (22) an der axialen Bewegung dieser 
Formhalfte (12) teilnimmt. 

15. Werkzeug nach einem der Anspruche 2 bis 14, dadurch 
gekennzeichnet, dafi die AuBehradialpreBvorrichtung 
(21; 22) an der ihr zugeordneten Formhalfte (11; 12) an- 
geordnet ist. 
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Gottlob Thumm Ing. Maschinenbau GmbH & Co. KG 
Spaichingen 



Verfahren zum Pressen von Statorwicklungen 
und PreBwerkzeug 



Die Erfindung betrifft ein Verfahren gema.fi dem Oberbe- 
griff des Anspruches 1 und ein Prefiwerkzeug zur Durch- 
f uhrung dieses Verf ahrens . 

Unter Backlackdrahten versteht man elektrische Drahte, 
die eine auflere Isolierschicht haben, die aus Backlack 
- auch Kleblack genannt - besteht, d.h. aus einem thermo- 
plastischen Lack Oder in manchen Fallen auch aus einem 
hartbaren duroplastischen Lack besteht, der bei hoheren 
Temperaturen erweicht bzw. aushartet, so daS man die Sta- 
torwicklung, wahrend sie gepreBt wird, auf die Erweichungs- 
oder Hartungsteraperatur des Backlacks durch Stromwarme 
erwarmen kann und die Statorwicklung v;ird hierdurch aus- 
gebacken und erhalt eine bleibende, durch das PreSwerk- 
zeug bestimmte Gestalt. 

Bei einem bekannten Verfahren der eingangs genannten Art 
(DE-PS 1 613 209) wird auf die aus Backlackdrahten be- 
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stehende Statorwicklung auBer dem axialen Druck mittels 
einer spreizbaren InnenradialpreBvorrichtung noch zusatz- 
lich ein radialer PreBdruck ausgeubt, indem sie PreBla- 
mellen aufweist, die radial auswarts in die Nuten des Sta- 
tors zum Pressen der dort bef indlichen Spulenseiten der 
Statorwicklung eingefiihrt werden. Die Wickelkopfe werden 
durch die beiden relativ zueinander axial lagevcrstell- 
baren Formhalften, von denen eine auch fest angeordnet 
sein kann, des nach diesem Verfahren arbeitenden vorbe- 
kannten PreBwerkzeugs axial geprefit, wozu beide Form - 
half ten je eine im Querschnitt halbkreisf ormige P.inne 
fur den betreffenden Wickelkopf aufweisen. Damit der 

Wickelkopf in diese Rinne ohne Eeschadigungsgef ahr 
eindringen kann, 1st es notwendig, ihn sehr gut vorzu- 
formen. Geschieht dies nicht, besteht die Gefahr, daS der 
Wickelkopf beim SchlieBen des PreBwerkzeuges an seinera 
AuBenumfang sehr stark in Richtung auf die Statorlangs- 
mitte. gezogen und beschadigt wird bzw.unerwunsckte Ge- 
stalt erhSlt. Diese Gefahr ist insbesondere bei Statoren 
mit ungleichen Wickelkopf en vorhanden, bspw. haufig bei 
Statoren fur Einphaseninduktionsmotoren mit Hilf s- und 
Hauptwicklung . 

Es ist deshalb eine Aufgabe der Erfindung, ein Verfahren 
der eingangs genannten Art zu schaffen, bei welchem 
die Wickelkopfe der Statorwicklung vor dem Pressen weni- 
ger genau vorgeformt sein miissen und das sich auch fur 
Statorwicklungen mit ungleichen Wickelkopfen besonders 
gut eignet und das auch die Wickelkopfe noch dichter 
pressen laBt. 
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Diese Aufgabe wird durch die in Anspruch 1 angegebene 
Erfindung gelost. 

Indem auf einen oder vorzugsweise auf beide Wickelkopfe 
der Statorwicklung auch an ihren AuSenumfangen radiale 
PreBdriicke mittels beweglichen PreBsegroenten ausgevibt 
werden, braucht die Gestalt dieses AuBenucf anges vor dcm 
Pressen weniger genau vorgeformt zu sein als bisher. Auch 
lassen sich die Wickelkopfe noch mehr verdichten. 

Das erfindungsgemafie Verfahren eignet sich fiir beliebige 
Statorwicklungen, die aus Backlackdrahten bestehen, ins- 
besondere auch fiir Statorwicklungen mit ungleichen Wickel- 
kopfen hervorragend. Es ermoglicht auch noch genaueres 
Pressen der Wickelkopfe. 

Auch wird durch dieses Verfahren die Beschadigung der 
Wickelkopfe beim Pressen auch in schwierigen Fallen ver- 
mieden oder zumindest stark reduziert. 

Zur Durchfiihrung dieses Verfahrens kann erfindungsgemafi 
ein PreBwerkzeug gemafi Anspruch 2 vorgesehen sein. Be- 
sonders vorteilhaft ist es im allgerasinen , dafl jeder 
Formhalfte je eine AuBenradialpreBvorrichtung zugeord- 
net ist. 

Im allgemeinen kann eine Formhalfte des PreBwerkzeuges 
feststehend angeordnet sein, so daft nur die andere Fona- 
haifte axial bewegt wird. Die dem Pressen dienenden Be- 
wegungsablaufe der Innen- und AuBenradialpreBvorrichtung en 
und die axiale Relativverschiebung der beiden Form- 
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halften zueinander konnen gleichzeitig oder phasen- 
verschoben begirmen. und/oder enden , je nachdeiu wie 
es erwiinscht ist. 

Vorzugsweise kann vorgesehen sein, daB die PreBbewe- 
gungen samtlicher die Statorwicklung pressenden Teile 
des PreBwerkzeuges ungefa.hr gleichzeitig enden. 

Obwohl es denkbar ist, daB in Sonderf alien die AuBen- 
radialpreBvorrichtung den Wickelkopf nicht gegen ein 
innenseitig von ihm angeordnetes Widerlagen zu pressen 
braucht, indent die Eigensteif igkeit des Wickelkopf es 
dem radialen Pressen von auBen geniigend Gegendruck 
entgegensetzt , ist es im allgeraeinen besonders zweck- 
maBig, vorzusehen, da/3 die AuBenradialpreBvorrichtung 
den Wickelkopf an einen innerhalb ihm befindlichen 
Formf lachenbereich der betreffenden Formhalfte 
anpressen kann. 

Die PreBsegmente konnen sich zweckmaBig uber jeweils 
gleich groBe Zentriwinkel erstrecken. Doch ist es denkbar 
in manchen Fallen zumindest zwei PreBsegmente der 
betreffenden AuBenradialpreBvorrichtung fiber ungleich 
grofie Zentriwinkel zu erstrecken. 

Die AuBenradialpreBvorrichtung kann bevorzugt insgesamt 
drei bis sechs PreBsegmente aufweisen, die in Umfangs- 
richtung der betreffeden Formhalfte in einer einzigen 
ringf ormigen Reihe nebeneinander angeordnet sind. 

In Sonderf alien ist es auch denkbar, da6 die AuBen- 
radialpreBvorrichtung zwei oder mehr ringf ormige Reihen. 
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von PreSsegmenten aufweist. 

Die PreS segment e konnen irgendwelche geeigneten Gestalten 
haben, vorzugsweise in Draufsicht von kreisbogenf ormiger 
Gestalt sein. Doch kommen auch andere Ausbildungen ir 
Frage. Ihre PreBflachen konnen vorzugsweise bikonkav 
gewolbt sein. 

Die Preflsegmente konnen bevorzugt an schvenkbar gelagerten 
Ilebeln angeordnet sein, vorzugsweise an Winkelhebeln . 
Es konnen auch andere Lagerungen oder Fiihrungen fiir die 
PreBsegmente in Frage kommen , vorzugsweise bezogen auf 
die Langsachse der betreffenden Formhalfte ungefa.hr 
radial gericbtete Geradf iihrungen. Die Bewegungen der 
PreBsegmente der betreffenden AuBenradialpreBvorrichtung 
konnen bevorzugt miteinander gekoppelt sein. 

Die Prei3segmente konnen an den Hebeln oder an sonstigen 
sie tragenden Teilen starr angeordnet sein. Es kann 
jedoch in manchen Fallen auch vorgesehen sein, die 
Prefisegmente elastisch zu lagern, sei es an ihren Tragern oder 
durch Elastizitat ihrer Trager oder durch sonstige 
elastischen Zwischengliedern der betreffenden Kineraatik usw. 
Hierdurch konnen die PreJ3segraente auf die Wickelkopfe 
elastisch federnd angepreBt werden. Meist diirfte es 
jedoch • besser sein, die Preflelemente so zu fiihren 
bzw. anzuordnen, daB sie definierte PreBendstellungen 
haben, also beim Pressen nicht elastisch nachgeben konnen. 
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Um das PreBwerkzeug an Wickelkopfe unterschiedlicher 
AuBendurchmesser anpassen zu konnen, konnen Einstell- 
mittel vorgesehen sein, die dem Verstellen der Prefi- 
endstellungen der PreBsegmente dienen. Beispielsweise 
kann das PreBsegment an seinem Trager in PreBrichtung 
lageverstellbar angeordnet sein. Auch andere MaBnahmen 
kommen hierfiir in Frage. 

In der Zeichnung ist ein Ausf iihrungsbeispiel der Erfin- 
dung dargestellt. Es zeigen: 

Fig. 1 einen Langsschnitt durch ein PreBwerkzeug 

in der Stellung zu Beginn des PreBvorganges 
gemaB einem bevorzugten Ausf iihrungsbeispiel 
der Erfindung, 

Fig. 2 eine Draufsicht auf das in Fig. 1 dargestellte 
PreBwerkzeug , jedoch befindet es sich in 
der PreBendstellung , 

Fig. 3 eine Untenansicht des in Fig. 1 dargestellten 

PreBwerkzeuges ebenfalls in der PreBendstellung. 

Das in der Zeichnung dargestellte PreBwerkzeug 1 0 
weist eine untere Formhalfte 11 und eine obere Fonnhalfte 12 
auf. Der Hauptkorper 13 der unteren Formhalfte 1 1 ist an einem 
nicht dargestellten stationaren Gestell fest angeordnet 
und fiihrt also keine Bewegungen bei der Arbeit dieses 
PreBwerkzeuges 10 aus . Die obere Formhalfte ^ist an einer 
nicht dargestellten vertikalen Geradfuhrung geradegefuhrt 
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und um ihre Langsachse gedreht 
und kann axial auf- und abwarts bewegt /werden . Sowohl 
die obere als auch die untere Formhalfte 11 und 12 
weisen an den einander zugewendeten Stirnseiten ihrer 
starren Hauptkorper 13,14 je eine rinnenf ormige Ver- 
tiefung 15,16 auf, die zu den miteinander fluchtenden 
Langsachsen der beiden Formhalften 11,12 koaxial 
sind und der Aufnahme je eines Wickelkopf es 17,18 der 
mittels dieses PreBwerkzeuges 10 zu pressenden Wicklung 19 
eines Stators 20 dienen. 

Der Querschnitt jeder dieser Rinnen 15,16 urnfaBt den 
zugeordneten Wickelkopf 17,18 in diesem Ausfiihrungs- 
beispiel iiber etwa je 130 bis 150° . An diese Rinnen 15,16 
schlieBen innenseitig rotationssymraetrische Verlan- 
gerungen 24,25 der Formhalften 11,12 an, an deren zu 
den Langsachsen dieser Formhalften koaxialen AuBen- 
f lachen die Innenseiten der Wickelkopf e 17,18 durch 
zwei AufienradialpreBvorrichtungen 21,22 andrilckbar 
sind. Die Innenf lachen der die Wickelkopf e 17,18 
mitf ormenden Rinnen 15,16 und die Umf angsf lachen der 
Verlangerungen 24,25 bilden so Formf lachen der Haupt- 
korper 13,14 zum Formen der Wickelkopfe 17,18. Zusatzlich 
werden die Wickelkopfe 17,18 umf angsseitig durch die 
beiden AufienradialpreBvorrichtungen 21,22 geformt, die 
je vier Prefisegmente 30,31 aufweisen, die an je einem 
Winkelhebel 26 bzw. 27 angeordnet sind und die dem 
Pressen und Formen der ihnen gegemiberliegenden Wickel- 
kopfe 17,18 und dem radialen Andriicken der Innnenseite 
dieser Wickelkopfe 17,18 an die Umf angsf lachen der 
Verlangerungen 24,25 dienen. Diese Prefisegmente 30,31 
haben wie aus der Zeichnung ersichtlich, bikonkave 
PreBf lachen. Jedes Prefisegment 30,31 erstreckt sich in 
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Umf angsrichtung der ihm zugeordneten Formhalfte 11,12 
urn jeweils etwa 90° . Es sind pro AufienradialpreB- 
vorrichtung 21,22 insgesamt vier gleich groBe PreBseg- 
mente 30 bzw. 31 vorhanden, derartig, daB gemaB Fig. 2 
und 3 die beiden kreisf ormigen Reihen von Pre B segment en 30,31 
in den dargestellten PreBendstellungen der PreBsegmente 30,31 
jeweils einen kreisrunden Ring bilden, der nahezu geschlossen 
ist, da nur noch schmale Liicken zwischen den einander 
benachbarten PreBsegmenten 3 0,31 vorhanden sind, so daB 
diese AuBenradialprefivorrichtungen 2 1,22 die Wickel- 
kopfe 17,18 nm den gesamten AuBenumfang nahezu 

luckenlos pressen und formen. 

Jedes PreBsegment 3 0,31 ist an dem einen Arm des betref- 
fenden Winkelhebels 26,27 angeordnet. Diese Winkelhebel 26,27 
sind in Lagerbockon 29. drehbar gelagert, die an den 
Randern der auBeren Stirnseiten der beiden Formhalften 11,12 
wie dargestellt in Zentriwinkelabstanden von 9 0° ange- 
ordnet sind. Die Drehachsen der vier Winkelhebel 26 bzw. 27 
der einzelnen AuBenradialpreBvorrichtungen 21,22 sind 
Tangenten an einen gemeinsamen geometrischen Kreis, der 
koaxial zur Langsachse der betreffenden Formhalfte 11,12 
ist, so daB diese Winkelhebel 26,27 nur in vertikalen 
Ebenen schwenken konnen, in welche die Langsachse der 
betreffenden Formhalfte 11,12 fallt. Jeder Winkel- 
hebel 26,27 wird durch eine eigene Druckfeder 28, die 
sich an der betreffenden Formhalfte auBenseitig abstiitzt, 
in die in Fig. 1 voll ausgezogen dargestellte geoffnete 
Stellung gedriickt. 

Die untere Formhalfte 11 hat eine mittige kreiszylindrische 
Ausnehmung 32, in welcher ein Kolben 45 geradegef iihrt 
axial beweglich angeordnet ist. An der Untenseite 
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dieses Kolbens 45 sind vier gerade StcBel 33 befestigt, 
die parallel zueinander sind und deren Langsachsen 
parallel zur Langsachse der Formhalfte 11 verlaufen, 
und die mit ihren untenseitigen freien Kopfen an zu 
ihnen gleichachsigen Schrauben 50 anliegen. Diese 
Schrauben sind in die freien Enden der unteren ungefahr 
horizontalen Arme der Winkelhebel 26 eingeschraubt , so 
daB die voll ausgezogen dargescellten Ruhestellungen 
dieser Winkelhebel 2 6 durch Verstellen der Schrauben 38 
und damit auch die strichpunktiert dargestellten 
Preftendstellungen dieser Winkelhebel 26 verstellt werden 
konnen zwecks Anpassung an unterschiedliche Wickel- 
kopfe 17. 

Auf den StoBeln 33 sind sich am Boden der Ausnehmung 32 
abstutzende Druckf edern^angeordnet , die den Kolben 45 
federnd tragen und in die dargestellte Ruhestellung 
drticken. Diese StoSel 33 sind in Bohrungen des Haupt- 
korpers 13 der unteren Formhalfte geradegef uhrt . Auch 
der Hauptkorper 14 der oberen Formhalfte weist vier 
zu seiner Langsachse parallele Bohrungen auf, in denen 
je ein obenseitig mit einem verdickten Kopf versehener 
StoSel 34 gelagert ist. An die vier Kopfe dieser StoBel 34 
sind die ungefahr horizontalen, einwarts gerichteten 
Armc der Winkelhebel 27 durch die Federn 28 angedriickt. 
Diese StoBel 34 stehen nach unten iiber den Hauptkorper 1 4 
vor und gelangen zur Auflage auf in einen Ring 46 
eingeschraubte Schrauben 50. Wenn die obere Formhalfte 12 
in der Stellung nach Fig. 1 nach unten gedruckt wird, 
machen die auf den Schrauben 50 aufsitzenden StoBel 34 
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diese axiale Bewegung nicht mit und verschwenken hier- 
durch die Winkelhebel 27 aus den voll ausgezogen 
dargestellten Ruhestellunen (Of f enstellungen) bis in 
die strichpunktierte dargestellten PreBendstellungen. 
Die Lage dieser PreBendstellungen kann durch Verstellen 
der Schrauben 50 in begrenztem Umfange verstellt werden 
zwecks Anpassung dieser PreBendstellungen an unter- 
schiedliche Wickelkopfe . 

Beide Formhalf ten 11,12 weisen in ihren Hauptkdrpern 
Durchgangsbohrungen fur einen zu ihnen gleichachsigen 
Langsmitteldorn 40 auf ,der einoberes Gewinde hat, auf 
das eine als Druckstiick zum Abwartsbewegen der oberen 
Formhalf te 12 dienende Mutter 41 auf geschraubt ist. Durch 
Verstellen dieser Mutter konnen der axiale PreBhub 
der oberen Formhalf te 12 und ebenfalls die PreBend- 
stellungen der Winkelhebel 27 verstellt werden. Diese 
Mutter 41 ist in Draufsicht langlich und kann mit geringem 
Spiel durch d 1 as^angsmittelloch 43 des Hauptkorpers 14 
hindurchgef iihrt werden, wenn dieser Hauptkorper 14 in 
eine entsprechende Winkelstellung gedreht ist . In der 
dargestellten Winkelstellung des Hauptkorpers 14 kann 
die Mutter 41 nicht j. n das Loch 43 eindringen, sondern 
gelangt beim Abwartsbewegen des Langsmitteldornes 40 
zur Auflage auf die obere ebene Stirnseite des Haupt- 
korpers 14 der oberen Formhalf te 12 zu deren Mitnahme. 

Die Winkelhebel 2 6,27 sind so angeordnet und ausgebildet, 
daB die an ihnen befestigten PreBsegmente 30, 31 
an die Wickelkopfe in ungefahr radialen Bewegungs- 
richtungen zur Anlage kommen. Entsprechend iiben die 
PreBsegmente 30, 31 auf die Wickelkopfe 17,18 im 
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wesentlichen radiale PreBkrafte aus, d.h. PreBkrafte, 
die im wesentlichen radial auf die Langsmittelachse 
des Werkzeuges 10 und damifc auf die Langsmittelachse 
der Formhalften 11,12 und des . Stators 20 zu gerichtet 
sind. 

Die untere Formhalfte 1 1 weist auch eine Innenradial- 
preBvorrichtung 35 auf, die aus einem mit dem Haupt- 
korper 13 einstuckigen , eine Vielzahl von umf angsseitigen 
Schlitzen aufv/eisenden schmalen Zylinder 4 7 und durch 
nicht dargestellte Biegefedern radial einwarts belastete, 
in den Schlitzen des ZylindersVin radialen Richtungen 
geradegefuhrte PreBlamellen 44 besteht . Auf dem 
Zylinder 47 ist der erwahnte Ring 46 befestigt oder 
kann mit ihm e i ns tuckig sein. Die PreBlamellen 44 be- 
finden sich normalerweise in ihren dargestellten zuriack- 
gezogenen Stellungen, in denen sie geringfiigig, bspw. 
ca. 1 mm iiber den Zylinder^ nach auBen vorstehen, damit 
beim in axialer Abwartsrichtung erfolgenden Aufsetzen 
eines Stators auf die untere Formhalfte 1 1 (dabei ist 
die obere Formhalfte 12 abgenommen) diese PreBlamellen 4 
•bereits in die Nuten des Blechpaketes 49 des Stators 20 
eindringen. Diese PreBlamellen 44 werden aus den darge- 
stellten zurtickgezogenen Stellungen in ihre PreSend- 
stellungen radial nach auflen durch einen kegelstumpf- 
formigen Bereich 42 des Domes 40 bei dessen axialer 
Abwartsbewegung (Pfeil A) gedriickt. 

Am Dorn 40 ist ferner unmittelbar unterhalb dieses 
kegelstumpf f ormigen Bereiches 42 ein Druckring 51 
fest angeordnet, der in die obere zylindrische Ausneh- 
mung 32- des Kolbens 45 hineinragt und der der Mitnahme 



030032/0 1 79 



- 17 



4751 



2903380 



dieses Kolbens in abwartiger Richtung beim Abwarts- 
bewegen des Domes 40 dient. Indem dieser Druckring 51 
sich in der dargestellten Ausgangsstellung im Abstand 
oberhalb des Innenbodens 5 2 des Kolbens 4 5 befindet, 
erfolgt die Mitnahme dieses Kolbens 4 5 durch den Dorn 40 
phasenverschoben zum Beginn des Auswartsschiebens 
der PreBlamellen 44. 

Der in der unteren Formhalfte 13 axial geradegeftihrte 
Dorn 4 0 kann durch eine nicht dargestellte Antriebs- 
vorrichtung axial auf- und abwartsbewegt werden, bspw. 
durch einen hydraulischen Arbeitszylinder , einen Exzenter, 
Kurbeltrieb oder dergl. oder in manchen Fallen auch 
manuell . 

Die Arbeitsweise dieses PreBwerkzeuges 10 ist wie folgt. 

Bei abgenommener oberer Formhalfte 12 wird ein Stator 20, 
dessen aus Backlackdrahten (Klebedrahten) bestehende 
elektrische Wicklung 19 auf diesem PreBwerkzeug aus- 
gebacken werden soil, auf die untere Formhalfte 11 
aufgesetzt, wobei sie durch den Zylinder 47 der Innen- 
radialpreBvorrichtung 3 5 zentriert wird. Die PreB- 
lamellen 44 dringen dabei bereits geringfiigig in die 
Nuten des Blechpaketes 49 des Stators 20 ein. Der 
Stator gelangt dabei soweit axial abwarts, bis sein unterer 
Wickelkopf in der Rinne 15 des unteren Hauptkorpers 13 
aufsitzt. Nunmehr wird die obere Formhalfte 12 von oben 
her auf den Langsmitteldorn 40 auf geschoben, wobei 
dessen gegen Drehen gesicherte Mutter 41 durch die 
Bohrung 43 des Hauptkorpers 14 vollstandig hindurch- 
gelangt. Diese obere Formhalfte 14 kommt dabei zum 
Aufsitzen ihres Hauptkorpers 14 auf dem oberen 
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Wickelkopf 18 und/oder zum Aufsitzen ihrer StoSel 34 
auf den Schrauben 50. Vorher wurde die obere Form- 
half te 12, sobald sie sich unterhalb der Mutter 41 
befand , um vorzugsweise 9 0° gedreht, damit die 
Mutter bei der spateren Abwartsbewegung des Domes 40 
die obere Formhalfte 12 axial nach unten mitnimmt. 

Nunmehr wird der Dorn 40 axial abwarts bewegt, vorzugsweise 
mit gleichf ormiger Geschwindigkeit . Hierdurch werden 
zuerst die Prefllaraellen 4 4 durch den kegelstuitipf f ormigen 
Bereich 4 2 des Domes 40 radial nach auBen bewegt und 
dringen so weiter in die Statornuten hinein. Sobald 
die Mutter 41 zur Auflage auf die Oberseite des Haupt- 
korpers 14 der oberen Formhalfte 12 komrat; 
bewegt sie diese Formhalfte 12 mit sich nach unten mit, 
wodurch axialer Druck auf die Wicklung 19 des Stators 2 0 
ausgeiibt wird. Die oberen StoBel 34 kommen dabei - falls 
es nicht schon vorher geschah - zur Auflage auf die 
Schrauben 50 und damit zur Auflage auf die untere Form- 
halfte 11, so daB nunmehr die Stofiel 34 stehenbleiben 
und hierdurch die Winkelhebel 2 7 gegen die Ruckstell- 
krafte der Federn 28 verschwenken, so dafi die PreBseg- 
mente 31 auf den Wickelkopf 18 ungefahr radial 

zu bewegt werden. Diese ungefahr radiale Bewegung en'tsteht 
dadurch, indem die oberen. Lagerbocke 29 sich vertikal 
oberhalb des Wickelkopf es 18 befinden. Entsprechend 
befinden sich die unteren Lagerbocke 29 vertikal unterhalb 
des unteren Wickelkopf es 17. 

Ferner komnit wahrend der Abwartsbewegung des Domes 40 
der Druckring 51 auf den Innenboden 52 des Kolbens 45 
zur Anlage und driickt nunmehr den Kolben 45 zusammen 
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mit dem an ihm befestigten StoBeln 3 3 nach unten, wodurch 
die unteren Winkelhebel 2 6 in PreBrichtung verschwenkt 
werden, so daB ihre PreBsegmente 30 ungefahr radial auf 
den AuBenumfang des Wickelkopfes 17 zu bewegt werden. 
Der Dorn40 wird in eine vorbestimmte untere Endstellung 
bewegt, die durch einen mit ihm zusammenwirkenden 
Anschlag bestimmt sein kann oder auch durch seinen 
Antrieb eingestellt sein kann oder auch durch eine 
andere Stelle des PreSwerkzeuges bestimmt sein kann, 
bspw. durch Anschlagen des Kolbens 45 auf den unter ihm 
bef indlichen Ringbund der diesen Kolben auf nehmenden Aus- 
nehmung 3 2 des Hauptkorpers 13. In der unteren Endstellung 
des Kolbens^ef inden sich die PreBlamellen 4 4 und die 
PreBsegmente 3 0 und 31 in ihren die Wicklung 19 formenden 
PreBendstellungen. Auch der axiale Abstand des Haupt- 
korpers 14 der oberen Formhalfte 12 vom Hauptkorper 13 
der unteren Formhalfte 1 1 hat sich auf ein vorbestimmtes 
EndmaB verringert, wodurch auf die Wicklung 19 auch axialer 
Druck ausgeiibt wird und sie so auch in axialer Richtung 
in ihrer Form beeinfluBt wird. Das Blechpaket 4 9 des 
Stators 20 sitzt in dieser "Endstellung" (man kann auch 
Geschlossenstellung sagen) des PreGwerkzeuges 10 auf einem 
Ringbund des Hauptkorpers 13 auf und ist damit ebenfalls 
in seiner Lage relativ zu diesem Hauptkorper definiert. 

Nunmehr wird Strom durch die Statorwicklung 19 geschickt, 
um sie auf zum Ausbacken der Wicklung ausreichend hohe 
Temperaturen von vorzugsweise iiber 15 0° C zu erwarmen. 
Mit diesem Erwarmen der Wicklung kann gegebenenf alls auch 
schon wahrend des PreBvorganges begonnen werden, wie es 

in der DE-PS 1 613 209 beschrieben ist.Sobald 
die Stromwarme ausreichend lang auf die Wicklung 19 

- 20 - 
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zum Erweichen und/oder Ausharten der Backlackisolierung 
der Drahfce der Wicklung 19 eingewirkt hat, so daB 
die Backlackisolierungen der Drahte miteinander ver- 
backen, d.h. verkleben Oder verschweiBen ,. wird der 
Strom abgeschaltet und nach kurzer Zeit ist die Wicklung 
schon soweit abgekiihlt, da6 man den Dorn 4 0 zum 
Beenden des Prozesses axial nach oben in seine obere 
Endstellung bewegen und darm die obere Formhalfte 12 
abnehmen und den Stator 20 herausnehmen kann. Es kann 
dann der nachste Stator aufgesetzt werden und sich 
dieser Vorgang wiederholen. 

Es ist moglich, eine mit diesem Prefiwerkzeug 10 
versehene Maschine voll zu automatisieren oder es 
kann ggfs. auch manuelle Mitarbeit vorgesehen sein. 
Eine Maschine kann ggfs. eine Vielzahl solcher 
PreBwerkzeuge 10 aufweisen. 
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